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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder elngereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gern. § 44 PatG ist gestellt 

(5) Verfahren zur Herstellung eines geschaumten Kunststoffformteils 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Kunststoffformteiles, das zummdest teilweise aus ge- 
schaumtem Kunststoff besteht, mit den Schritten: a) Auf- 
bau eines erhohten Gasdruckes in der Kavitat (2) des 
Werkzeugs (3), b) Einbringen schaumbarer Kunststoff- 
schmelze uber eine Einspritzeinbeit (1), c) Aushartenlas- 
sen des Kunststoff mate rials, d) Entformen des Kunststoff- 
formteils. 

ErfindungsgemaB ist vorgesehen, dass unmittelbar vor, 
wahrend oder unmittelbar nach Eintritt der Kunststoff- 
schmelze der gemaft Schritt a) aufgebaute Gasdruck mit 
einem Gradienten verandert wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung belrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines KunststoffForrnteiles, das zumindestens teilweise 
aus geschaurntern Kunststoff besteht, mit den Schritten: 5 
Aufbau eines erhohten Gasdruckes in der Kavitat des Werk- 
zeugs, Einbringen schaumbarer Kunststoffschmelze uber 
eine Einspritzeinheit, Aushartenlassen des Kunststoffmate- 
rials, Entformen des KunststofTTormteils. 

[0002] Aus der DE 196 13 134 ist ein Verfahren und eine 10 
Vorrichtung bekannt, bei dem ein Gasinnendruck-Teil gefer- 
tigt wird, wobei eine direkte Ausbreitung der Kunststoff- 
schmelze in der Kavitat bei Einbringen des Druckgases ver- 
hindert wird. Dies wird durch Eingabe eines zweiten Gases 
zwischen das Formwerkzeug und die Schmelze erreicht. Der 15 
Druck des zweiten Gases kann auf verschiedene Arten (Zeit, 
Schneckenposition, Schmelzedruck etc.) gesteuert und/oder 
geregelt werden. 

[0003] Die US 5,558,824 schlagt ebenfalls ein Verfahren 
und eirie Vorrichtung flir ein Gasinnendruck-Teil vor, bei 20 
dem die Kavitat vor Eingabe des Gases in die Schmelze nur 
teilweise mit Kunststoffschmelze gefullt ist. 
[0004] Bei den bekannten Verfahren wird die Ausbreitung 
der Schmelze in die Kavitat, die durch Eingabe von Gas in 
die Schmelze ausgelost wird, beeinfluBt es kann jedoch 25 
nicht der Druck an der PlieBfrontschmelze zum jeweiligen 
Zeitpunkt der Einspritzung individuell verandert werden. 
[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren anzubieten, bei dem der MassefluB und die- 
Masse verteilung der Kunststoffschmelze wahrend des Ein- 30 
spritzvorganges beeinfluBt werden kann. 
[0006] In Verbindung mit dem Oberbegriff des Anspruchs 
1 wird die Aufgabe dadurch gelds t, dass unmittelbar vor, 
wahrend oder unmittelbar nach Eintritt der Kunststoff- 
schmelze der gemaB Schritt a) aufgebaute Gasdruck mit ei- 35 
nem Gradienten verandert, insbesondere erhoht. wird. 
[0007] Als einzugebendes Gas ist hierbei vorgesehen, 
Luft, Sticks toff oder Kohlendioxid einzusetzen. 
[0008] Vorteilhafterweise wird nach der Erhohung des 
Gasdrucks mit vorgegebenem Gradienten der Gasdruck mit 40 
einem vorgegebenen Druckprofil gesteuert oder geregelt. Es 
kann somit die Schmelze individuell beeinfluBt werden, 
[0009] Nach der Erhohung des Gasdrucks mit vorgegebe- 
nem Gradienten wird der Gasdruck wieder mit einem vorge- 
gebenen Gradienten abgebaut. Die Erhohung des Gasdrucks 45 
erfolgt geregelt oder gesteuert. 

[0010] Altemativ ist vorgesehen, dass nach vorgegebener 
Zeit nach Erhohung des Gasdrucks dieser gesteuert oder ge- 
regelt wieder abgebaut wird oder der Abbau des Gasdrucks 
zeitabhangig erfolgt. 50 
[0011] Eine weitere Moglichkeit ist es, den Abbau des 
Gasdrucks in Abhangigkeit vom Weg, den ein Einspritzele- 
ment der Einspritzeinheit zurucklegt, durchzufuhren. Dies 
konnte beispielsweise die zuriickgelegte Strecke der Ein- 
spritzschnecke sein. Aber auch der Druck in der Schmelze 55 
in der Einspritzeinheit oder im Werkzeug kann als Kenn- 
groBe zum Abbau des Gasdrucks herangezogen werden. 
Durch diese MaBnahmen ist es moglich, den MassefluB und 
die Masseverteilung optimal zu beeinflussen. Durch eine ge- 
eignete Ausgestaltung ist es moglich, die ansonsten aufwen- 60 
dige Abdichtung zu vereinfachen oder ganz wegzulassen. 
[0012] Die gesamten Verfahrensschritte sind ebenfalls 
denkbar, wenn zur Veranderung des Gasdruckes nicht eine 
Erhohung, sondern eine Emiedrigung vorgesehen wird. Ge- 
nerell ist es giinstig, wenn der Gradient mindestens 10 bar 65 
pro Sekunde betragt. Der Gradient sollte nicht mehr als 
50 bar pro Sekunde betragen, da sonst Probleme mit den 
Dichtungen im System auftreten konnen. 
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[0013] Beim Einsatz diverser WerkstofFe kann es von Vor- 
teil sein, das gemaB Schritt a) von Anspruch 1 eingebrachte 
Gas zu temperieren, urn beispielsweise bestimmte Reaktic^ 
nen zu beeinflussen; es wird hier beispielsweise an die Akti- 
vierung eines Treibmittels in der Schmelze gedacht. Das 
Verfahren kann auch beim MehrkomponentenspritzgieBen 
vorteilhaft eingesetzt werden, wenn nach Durchfiihrung des 
Schrittes b) gemaB Anspruch 1 ein weiteres schmelzflussi- 
ges Kunststoffmaterial in die Werkzeugkavitat injiziert 
wird. Gleiches gilt auch fur die als Gas-Innendruck-Technik 
bekannte Technologie. Hierzu ist vorgesehen, dass nach 
Durchfiihrung des Schritts b) gemaB Anspruch 1 ein Fluid in 
das noch schmelzflussige Kunststoff materials injiziert wird, 
wobei als Fluid Stickstoff oder Wasser vorgesehen ist. 
[0014] Mit dem vorgeschlagenen Verfahren kann ein kur- 
zer hoher DruckstoB auf die Schmelze beim Eintritt in das 
Werkzeug erzeugt werden und insbesondere bei diinnwandi- 
gen Formteilen, die mit einem chemischen oder physikali- 
schen Treibmittel hergestellt werden, ein vorzeiuges Auf- 
schaumen verhindert werden. AuBerdem konnen gezieit be- 
stimmte Bereiche des Formteils beauf schlagt werden, in 
dem die Gaseingabe uber die Auswerferbereiche oder direkt 
ins Fonnnest erfolgt und auf diese Weise zu un terse hiedli- 
chen Zeitpunkten unterschiedliche Driicke erzeugt werden, 
sofern die Gaseingabe uber mehrere Ventile erfolgt. Es wer- 
den folglich die Schritte nach Anspruch 1 an unterschiedli- 
chen Stellen mit unterschiedlichen Drucken wiederholt. 
[0015] Die Anwendung des Verfahren ist auf viele Berei- 
che der KunststofTtechnik denkbar. Es kann ebenso bei 
Werkzeugen mit veranderlichem Volumen — atmende Werk- 
zeuge - wie auch bei Mehr farben werkzeug en eingesetzt 
werden. 

[0016] Das Verfahren ist auch nicht auf den Kunststoff be- 
grenzt. es wird vorzugs weise bei thermoplastischen Kunst- 
stoffen seinen Einsatz finden, kann aber auch bei Duropla- 
sten verwendet werden. 

[0017] In der Zeichnung ist eine Prinzipskizze eines Vor- 
richtungsaufbaues zur Anwendung des Verfahrens darge- 
stellt. 

[0018] Die Figur zeigt eine Einspritzeinheit 1, uber die 
Kunststoffschmelze bereitgestellt wird. Die Kunststoff- 
schmelze kann mit Treibmitteln versetzt sein oder es wird 
das Treibmittel, hierbei kann es sich um chemisches oder 
physikalisches Treibmittel handeln, innerhalb der Einspritz- 
einheit 1 zugegeben. 

[0019] Die Kavitat 2 des Werkzeugs 3 wird uber ein Ein- 
spritzelement 5 mit Druckgas beaufschlagt. Das Einspritze- 
lement 5 stent mit einem Reservoir 4 oder einer anderen 
Druckgaserzeugungseinheit uber geeignete Steuerungsmit- 
tel 6 in Verbindung. 

[0020] Die Kunststoffschmelze wird in die Kavitat 2 des 
Werkzeuges 3 eingegeben, wobei vor, wahrend oder nach 
Eintritt der Schmelze in die Kavitat 2 der aufgebaute Druck 
in der Kavitat mit einem Gradienten erhoht wird. Die Steue- 
rung oder Regelung des Druckaufbaues ist uber die Steue- 
rungsrnittel 6, die mit der Maschinensteuerung 7 in Verbin- 
dung stehen, nach den verschiedensten Methoden moglich. 
[0021] Um das Ausbreiten der Kunststoffschmelze in der 
Kavitat 2 zu erlauben, wird der aufgebaute Gasdruck in der 
Kavitat abgebaut. Dies erfolgt ebenfalls in kontrolherter 
Weise uber die Maschinensteuerung 7 und die Steuerungs- 
mittel 6. Die Maschinensteuerung 7 stent zusatzlich mit 
Messrnitteln 8 in Verbindung, um beispielsweise den Druck 
in der Kavitat oder der Einspritzeinheit, oder die Position 
der Einspritzeinheit, zu erfassen und mittels dieser Messgro- 
Ben den Druck abbau in der Kavitat 2 zu besummen. 
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Bezugszeichenliste 

1 Einspritzeinheit . 

2 Ka vital des Werkzeu ges 3 

3 Werkzeug 5 

4 Reservoir 

5 Einspritzelement 

6 Steuerungsmittel 

7 Maschinensteuerung 

8Messmittel 10 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Kunststotubrmtei- 
les, das zumindestens teilweise aus geschaumtem 15 
Kunststoff besteht, mit den Schritten: 

a) Aufbau eines erhohten Gasdruckes in der Ka- 
vitat (2) des Werkzeugs (3). 

b) Einbringen schaumbarer Kunststoffschmelze 
tiber eine Einspritzeinheit (1). 20 

c) Aushartenlassen des Kunststoffmaterials. 

d) Entformen des Kunststoffformteils 
dadurcb gekennzeichnet, dass unmittelbar vor, wah- 
rend oder unmittelbar nach Eintritt der Kunststoff- 
schmelze der gemaB Schritt a) aufgebaute Gasdruck 25 
mit einem Gradienten verandert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass unmittelbar vor, wahrend oder unmittelbar 
nach Eintritt der Kunststoffschmelze der gemaB Schritt 

a) aufgebaute Gasdruck mit einem Gradienten erhoht 30 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass nach der Erhohung des Gasdrucks mit vorge- 
gebenem Gradienten der Gasdruck mit einem vorgege- 
benen Druckproftl gesteuert oder geregelt wird. 35 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass nach der Erhohung des Gasdrucks mit 
vorgegebenem Gradienten der Gasdruck wieder mit ei- 
nem vorgegebenen Gradienten abgebaut wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 40 
durch gekennzeichnet, dass der Gasdruck geregelt er- 
hoht wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Gasdruck gesteuert er- 
hoht wird. 45 

7. Verfahren nach einem. der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass nach vorgegebener Zeit 
nach Erhohung des Gasdrucks dieser gesteuert oder ge- 
regelt wieder abgebaut wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 50 
net, dass der Abbau des Gasdrucks zeitabhangig er- 
folgt. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Abbau des Gasdrucks in Abhangigkeit 
vom Weg erfolgt, den ein Einspritzelement der Ein- 55 
spritzeinheit (1) zuriicklegt. 

10. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Abbau des Gasdrucks in Abhangigkeit des 
Drucks in der Schmelze in der Einspritzeinheit (1) oder 

im Werkzeug (3) erfolgt. 60 

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass unmittelbar vor, wahrend oder unmittelbar 
nach Eintritt der Kunststoffschmeize der gemaB Schritt 
a) aufgebaute Gasdruck mit einem Gradienten ernied- 
rigt wird. 65 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Gradient mindestens 
10 bar pro Sekunde betragt. 



13. Verfahren nach einem der vorigen Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Gas, das gemaB Schritt 
a) von Anspruch 1 eingebracht wird, temperiert wird. 

14. Verfahren nach einem der vorigen Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, dass nach Durchfuhrung des 
Schritts b) gemaB Anspruch 1 ein weiteres schmelz- 
flussiges Kunststoffmaterial in die Werkzeugkavitat in- 
jiziert wird. 

15. Verfahren nach einem der vorigen Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, dass nach Durchfuhrung des 
Schritts b) gemaB Anspruch 1 ein Fluid in das noch 
schmelzflussige Kunststoffmaterial injiziert wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Fluid Stickstoff ist. 

17. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Fluid Wasser ist. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE 101 28 458 A1 
B29C 44/10 

13. Februar 2003 




102 670/26 



DE10128458 

©EPODOC.'EPO 

PN -DE10128458 A 20030213 
PD -2003-02-13 > 
PR -DE2001 1028458 2001 061 2 
OPD- 2001-06-12 

Tl - Foamed plastic component manufacture involves control -Qfti&mgiM—B— L in tnftl oawiK , . 

influent mplt flnw ...^ ■BHi^ , in tool cavity to 



AB - mmm^ tn the mold.ng tool cav.ty(2) is raised and foamable melt is injected(1 ) and allowed to 

solidify Immediately before, during or immediately following the melt injection th e pressure in the cavity is 
?^uallY_.var,ed to influence pressure at the flow front. Preferred Features- The mSmm is ty 
MMH under control(6) to a setprofileandttjen controlled to a predetermined>rbfile^e ^ffiHl 
value. After a set time following pressure j|$aa& the pressure is reduced again, this being eitn^rfme 
dependent; b) dependent on the stroke of the injection screw or ram or c) dependent on melt pressure in 
the injection unit or molding tool(3). It is also possible to reduce the H^flgig immediately before 

during or after melt injection. In both cases the pressure gradient is >= 10bar/sec 
IN - ECKART HELMUT (DE); TESCHNER RAINER (DE) 

PA - BATTENFELD GMBH (DE) 

EC - B29C44/04B 

IC - B29C44/1 0 ; B29C44/60 ; B29C45/00 

CT -DE19822113C1 []; DEI 9751236 C2 [ ]; DE19613134 A1 [ ]• 
DE2737148A1 []; US5558824 A [ ]; EP0904916 A2 [ ] 



CWPI/OERWENT 



Tl - Foamed plastic component manufacture involves control oftjndrease ^^^^^^ in tool cavitv to 
influence melt flow ™" y 

PR - DE2001 1028458 2001 061 2 

PN - DE10128458A1 20030213 DW200328 B29C44/10 004pp 
PA - (BATW ) BATTENFELD GMBH 

IC - B29C44/10 ;B29C44/60 ;B29C45/00 
IN - ECKART H; TESCHNER R 

AB - DE1 01 28458 NOVELTY - femSMH in the molding tool cavity(2) is raised and foamable melt is 

injected(1) and allowed to solidify. Immediately before, during or immediately following the melt injection 
the pressure in the cavity is gradually varied to influen ce pressure a t the flow front 

- DETAILED DESCRIPTION - Preferred Features: TheWBBBm isfiiiaW under control(6) to a set 
profile and then controlled to a predetermined profile at theHUm valu7 After a set time following 
pressure increase the pressure is reduced again, this being either: a) time dependent- b) dependent on 
the stroke of the injection screw or ram ,orc)dependent on melt pressure in the injection unit or moldinq 
tool(3). It ,s also possible to reduce the ^^^^ immediately before, during or after melt injection In 
both cases the pressure gradient is not less than 10bar/sec. 

- USE - For production of a thermoplastic or thermosetting plastic component, at least part of which has a 
foamed structure. 

-ADVANTAGE - Flow rate and flow distribution can be influenced during melt injection 

- DESCRIPTION OF DRAWING(S) - The drawing shows the process equipment. 

- melt injection unit 1 

- molding cavity 2 

- molding tool 3 

- gas control valve 6 
-(Dwg.1/1) 

OPD- 2001-06-12 

AN - 2003-279969 [28] 



Page 1 



20.02.2004 10:50:02 



DE10128458 



C EPCOCC .' EPO 



PN -DE1 01 28458 A 2003021 3 
PD -2003-02-13 
PR - DE2001 1028458 20010612 
OPD- 2001-06-12 

Tl - Foamed plastic component manufacture involves control of inicreislc ^^^^^^ in tool cavity to 
influence melt flow 

AB - Illlll^Sii in the molding tool cavity(2) is raised and foamable melt is injected(1 ) and allowed to 

solidify. Immediately before, during or immediately following the melt injection th e pressure in the cavity is 
gradually varied to influence pressure at the flow front. Preferred Features: The |^|||||||||| j s 
increased under control(6) to a set profile < and I then controlled to a predetermined profile at the |nfere^||d 
value. After a set time following pressure r inefe%Se the pressure is reduced again, this being : either a) time 
dependent; b) dependent on the stroke of the injection screw or ram or c) depend ent on melt pressure in 
the injection unit or molding tool(3). It is also possible to reduce the ^^^^^^^ immediately before, 
during or after melt injection. In both cases the pressure gradient is >= 10bar/sec 

IN - ECKART HELMUT (DE); TESCHNER RAINER (DE) 

PA - BATTENFELD GMBH (DE) 

EC -B29C44/04B 

IC - B29C44/10 ; B29C44/60 ; B29C45/00 

CT -DE19822113 C1 []; DE1 9751 236 C2 [ ]; DE19613134 A1 []; 
DE2737148 A1 [ ]; US5558824 A [ ]; EP0904916 A2 [ ] 



CYYPI/DERWENT 



Tl - Foamed plastic component manufacture involves control of increased^l^^^ff^ in tool cavity to 

influence melt flow 
PR -DE2001 1028458 20010612 

PN - DE1 01 28458 A1 2003021 3 DW200328 B29C44/1 0 004pp 
PA - (BATW ) BATTENFELD GMBH 
IC - B29C44/10 ;B29C44/60 ;B29C45/00 
IN - ECKART H; TESCHNER R 

AB - DE1 01 28458 NOVELTY - BEBBSB in the molding tool cavity(2) is raised and foamable meit is 

injected(1 ) and allowed to solidify. Immediately before, during or immediately following the melt injection 
the pressure in the cavity is gradually varied to influen ce pressure a t the flow front. 

- DETAILED DESCRIPTION - Preferred Features: The ^^^^^ is §§|||ted under control(6) to a set 
profile and then controlled to a predetermined profile at the;|n|rMa|§ value. After a set time following 
pressure In&Fea^ the pressure is reduced again, this being either: a) time dependent; b) dependent on 
the stroke of the injection screw or ram ^^d^^dent on melt pressure in the injection unit or molding 
tool(3). It is also possible to reduce the ^^^^^P^ immediately before, during or after meit injection. In 
both cases the pressure gradient is not less than 10bar/sec. 

- USE - For production of a thermoplastic or thermosetting plastic component, at least part of which has a 
foamed structure. 

-ADVANTAGE - Flow rate and flow distribution can be influenced during melt injection. 

- DESCRIPTION OF DRAWING(S) - The drawing shows the process equipment. 

- melt injection unit 1 
-molding cavity 2 

- molding tool 3 

- gas control valve 6 

-(Dwg.1/1) . 
OPD- 2001-06-12 
AN - 2003-279969 [28] 



Page 1 



20.02.2004 10:50:02 



